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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 
© Dlchtschnur mit Lippenprofildichtung 

© Die Erfindung betnfft elne Dichtschnur aus einer elasti- 
schen und/oder eJastisch-plastischen Dichtungsmasse, die 
uber ein Extruslonsverfahren euf einem mlt elnem zweiten 
Bauteil verbindbaren ersten Bauteil aufgebracht ist wobel 
die Dichtschnur In ihrer axialen Langsrichtung zumindest 
bereichsweise im Querechnttt mindestens elne auf das 
zweite Bauteil weisende lippenttrmige Erhebung aufwelst 
und/oder aus mindestens zwei unterschledlichen Dfchtungs- 
masaen mlt verschiedenen elastischen oder elastisch-piasti- 
achen Eigenschaften besteht 
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BeschLung ^^X^XZI^^^ 

Die Erfindung betrifft eine Dichfcchnur aus einer da- gfSJg KSSfSStt 

stischen und/oder elasusch-p asnschen D'chtungsmasse, ^^"handen ist Die Erfindung urn- 

die auf einem ersten Bauteil aufgebracht .st, das mi s ™ e ^^^ rofiUe rungen. sofera & von 

einem zweiten Bauteil verbunden werden karaj , wobei JJ« K ri gen ronden bis ellipsenffrmigen abweicht 

die Dichtschnur eine spez.elle Dppenprofiherung auf- der b'^ge^run ^ ^ £ rhebungen kann dabei 

Tichtschnure. die auf ein Bauteil -^^^ ^^^^^^S^^ 

zumVerbindenmit einem zwenen Bauteil. smdbekannt ,o nach *^*»J Jgf " Ie |bg erimd * t e Erhebun- 
Diese Dichtschnflre werden bisher Obhcherwe.se £ 1 h. die HShen der einzelnen 

Extrusionsverfahren aufgebracht (CI. P. G. Cured m g en "wg^ . d varueren. Beson- 

Place Gasketing). Dabe wird d,e Dichtungsmasse nut- Lw«jto»n dabe. gte^ Dichtschnur eine itz 

't^r^ « verf^nde fip. aufweist oder wenn zwei bis drei 

Oberflache. Die wie vorstehend .beschneben a^ge- ^^^^^SSjSSL*^ ela- 

mwwmmmm 

AMp^«.0^.3 S l 0 stD.«Un tm »pH K h e2 «M 1 «n ^S^Z^S^S^S^ 
vorteilhafteWeiterbildungenauf. nai, wonuigcgcn «aoiu . . « Die er ^ n . 

ErfmdungsgemaB wird somit vorgeschlagen, daB die ss StaonUctt |A 5«^»jJS^St 2&S!5i 

SEisnasrasBs - =53S£33HESi 

weisende Erhebung verstanden. Die Dichtschnur nach die erste D.ch JgJJJ^J^^S, ariiegenden 
der Erfindung in bezug auf die Lippenprofilierung un- Auswahl der Dichtungsmasse nacn aem g 
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. Dichtproblem vorgenommen. 

Die>erfindungsgemaBe Dichtungsmasse kann auf alle 
Bauteile aufgebracht werden, bei denen Abdichtproble- 
me bestehen. Beispiele hierffir sind Pumpen, Gehause, 
Zylmderkopfdeckel, Olwannen, Getriebedeckel, Hy- 
draulikteile, Steuergehause, SpritzguBteile. Die Werk- 
stoffe der Bauteile kGnnen Kunststoff, Formspritzteile, 
MetaH Tiefziehteile oder MetalldruckguBteile sein, Der 
Anwendungsbereich beschrSnkt sich nicht nur auf die 
Automobilindustrie, sondern kdnnte genauso gut die 
Hausgerateindustrie und die Armaturenindustrie urn- 
fassen. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung der erfmdungsgemaBen Dichtschnur. 


10 


und durch die zweite innenliegende HQlse die zweite 
Dichtungsmasse mit gegenflber der ersten Dichtungs- 
masse verschiedenen Eigenschaften. Diese erfindungs- 
gemaBe Ausgestaltung erlaubt somit in einem Arbeits- 
gang erne erfindungsgemaBe Dichtschnur mit zwei un- 
terschiedlichen Dichtmassen herzusteilea Entspre- 
chend der Ausbildung der innenliegenden koaxialen 
HQlse und deren Dimensionierung kann eine entspre- 
chende bereichsweise Einbringung der zweiten Dich- 
tungsmasse erfolgea Bei diesem Verfahren ist es auch 
mdghch, daB die zweite Dichtungsmasse in das Innere 
der Grunddichtungsmasse eingebracht wird Dazu ist 
iedighch das innenliegende koaxiale Rohr fiber die au- 
Benseitige AbschluBkante der Dfise zu ffihren, so daB 


Zur Hl3rfT ; n ^cnxscnnur. Benseitige AbschluBkante der Dfise zu fuhren. so dafi 

^SSS^SSS^DS^St^^ he Beim tfr*ff*«* Verfahren ist besonders 

erfindungsgemaBe vlrfafcen eine Shr^Be V^hl^ ^^orzuheben, daB innerhalb einer Dichtschnur durch 

t»«^e„le r e 11B %S"^Dtoeto^<«^?^ «™ W werden kSmi.^ D^h k™ die 


sprecnendes Lippenprofil mit zwei oder mehreren nach 
auBen genchteten Uppen entsteht Anstatt zwei- oder 
raehrstrahhgen Dflsen konnen auch DQsen verwendet 
werden, die austrittsseitig entsprechende Einschnitte 
aufweisen. Beim Aufbringen einer derartigen profflier- 
ten Dichtschnur auf ein Bauteil, z. B. einen Gehausedek- 
• l St J ^ h noch das Problem zu losen, daB in den 
meisten FiUen die Dichtschnur als geschlossene Schnur 
vorliegt und somit auch die Dichtschnur durch FQhrune 


30 


- - vul/vovui wuwig. mcroci zeigen: 

Fig. l den pnnzipieHen Verfahrensablauf des Standes 
der Techmk nach dem CIPG- Verfahren; 

Querscnnht biS ^ verschiedene ^PPenprofffierungcn im 
Fig, 3 a) und b) im Querschnitt zwei erfindungsgema- 
Be Ausgestaltungen der Dichtschnur mit zwei unter- 
schiedhchen Dichtmassen, und c) eine derartige Ausffih- 
rungsform in der Draufsicht; 
Kg. 4 vier verschiedene AusfOhrungsformen (a bis d) 


S war wsSSSSS - aSiflXWB 

S3SS3SSS • f^SSSase^ 

losen. geeignete Programmsteuerung Fig. 1 zeigt schematisch den Verfahrensablauf zum 

Altemativ zum vorst^h^nH h*™\,~-u— , r , , HersteDen einer Dichtschnur nach dem Stand der Tech- 

zum 5K?d?835dh2l2 tT^SSff ^ P^JSif > idargesteDte Verfahren ist das so^e- 

^^em^eher^Sc^ch^rSt^JSet * SKL2T™?^SP^ M PlaCC Gasketi i> 
Oder ellipsenformigem Querschnitt aX^b™^ ™tS •! J u Verfahren wird zuerst mittels eines Extru- 
und daB dann narifokend SSdte die Dicl "™«e (hier eine Zweikompo- 

^dannemespezi W K derExtrus,onsgeschwindig k eit und der Viskosi- 

SSffiSSffi^ Ine-emzwe.enSchrinwirddieseDichtschnureiner 

den AuBenmantel die DichSSS^e ^tt^St \ulkanisadon unterzogen. Dies kann z. B. durch Hitze 

inneniiegende koaxiale ltobWKfdn^S « 2& ST i" ^'"T ^ hartet ~ ^ to 

fQhrt Dadurch entsteht, wie voSend b«chXb!n „ !f,l m ^ ^ Zweikon >Ponenten-Dichtmasse 

ebenfalls wieder eine LipiSt^iSt^^S^SS; f ^ em . em ^ranspon des Moduls erfolgt die Mon- 

gerichteten Lippen A?g^ e ™ Sr b2o^ ^Ke»«eichn«Bd fur derartige DichtschSre ist eine 

Luft oder 0O 2 . Cr besonders &*tte, meist sehr brert an die abzudichtenden Bauteile 

Eine fihnlich ausgestaltete Dfise kann auch dazu ver- SSSSSEIES v2f ^ ^ daB . d « rarti « e 


<OE 19S41478A1 J_> 
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Be Lippenprofilierung ausgestaltet sein kann. Die unter 
2b) bis 2e) dargestellten Figuren sind lediglich beispiel- 
haft Fig. 2b) zeigt eine Lippenprofilierung, bei der eine 
nach auBen spitz zulaufende Lippe erzeugt wurde. Die 
H6he dieser Lippe, d. h. der Abstand zwischen der Bau- 5 
teilgrundflache und der Spitze der Lippe kann dabei 
abhangig von dem Anwendungsfall variieren. Die erfin- 
dungsgemSBe Lippenprofilierung zeichnet sich beson- 
ders dadurch aus, daB sie individuell auf die jeweilige 
Abdichtproblematik angepaBt werden kann. Wie 10 
Fig. 2d) zeigt, ist es auch moglich, verschieden hohe Ma- 
xima der Lippen auszuformen. Die erfindungsgem&Ben 
DichtschnQre konnen aber nicht nur in ihrer Form vari- 
iert werden, sondern auch noch in bezug auf die Dich- 
tungsmassen. Die Dichtungsmassen konnen in ihrer Ela- 15 
stizitat und/oder Harte und/oder Plastizitat ebenfails 
auf die jeweiiige Anwendungsproblematik eingestellt 
werden. 

Bevorzugt wird bei den erfindungsgemaBen Dicht- 
schnQren Silicon oder Fluorelastomer als Dichtungs- 20 
masse eingesetzt 

Fig. 3 zeigt unter a) und b) die AusfQhrungsform der 
Erfindung, bei der die Dichtschnur aus zwei unter- 
schiedlichen Dichtungsmassen hergestelit worden ist, 
Fig. 3c) zeigt eine derartige Ausf Qhrungsform in der 25 
Draufsicht Kennzeichnend fQr diese Ausfiihrungsform 
der Erfindung ist, daB auBenseitig, d. h. in Richtung des 
zweiten Bauteils, eine zweite Dichtungsmasse 2 mit ei- 
nem gegenQber der Dichtungsmasse 1 unterschiedli- 
chen elastischen und/oder elastisch-plastischen Verhal- 30 
ten angeordnet ist Hierbei weist die zweite Dichtungs- 
masse 2 ein hdheres elastisches und/oder elastisch-pla- 
stisches Verhalten als die Grunddichtungsmasse 1 auf. 
Dadurch wird eine deutliche Erhdhung der Dichtwir- 
kung auch unter hochster Beanspruchung erreicht We- 35 
sentlich bei diesen Ausf Qhrungsf ormen ist, daB die Dich- 
tungsmasse 2 in die Grunddichtungsmasse 1 eingebettet 
ist Es ist nicht ndtig, daB die eingelegte Dichtungsmasse 
2 in axialer Richtung fiber die gesamte LSnge der Dicht- 
schnur vorhanden ist, sondern es genQgt, wenn diese 40 
Dichtungsmasse 2 zumindest bereichsweise an den Stei- 
len, an denen erhohte Beanspruchung auftritt, vorhan- 
den ist Dies ist in Fig. 3c) in Draufsicht gezeigt In die- 
sem Fall ist segmentweise eine zweite Dichtungsmasse 
mit einem unterschiedlichen elastischen und/oder ela- 45 
stisch-plastischen Verhalten in die Dichtschnur eingear- 
beitet Auch kann die zweite Dichtungsmasse 2 mit dem 
h6heren elastischen und/oder elastisch-plastischen Ver- 
halten im Innern der Grunddichtungsmasse 1 angeord- 
net sein. Eine derartige Ausfiihrungsform zeigt Fig. 3b). 50 

Die fQr die Ausformung der Dichtschnur nGtigen Da- 
sen sind in den Fig. 4a) bis 4d) beispielhaft dargestellt 
Fig. 4a) zeigt eine DQse, die austrittsseitig zwei gefonn- 
te Einschnitte aufweist, urn so eine entsprechend ge- 
formte Dichtschnur zu bilden. Die DQse nach Fig. 4b) 55 
weist zwei AustrittsSff nungen auf, um eine entsprechen- 
de Lippenform mit zwei nach auBen gerichteten Lippen 
auszubilden. Wesentlich ist hierbei, daB diese Dicht- 
schnur, die durch diese DQse erzeugt wird, an der Basis 
eine Einheit bildet Fig. 4c) zeigt eine AusfQhrungsform 60 
einer DQse, bei der eine normale zylindrische DQse in 
der Mitte verengt wurde. Auch dadurch laBt sich eine 
Lippenform mit zwei abgerundeten Uppen bilden. Die 
DQse nach Fig. 4d) weist verschiedene Einschnitte auf, 
um so eine entsprechend ausgefonnte Dichtschnur zu 65 
bilden. 

Fig. 5a) zeigt den Verfahrensablauf zur Herstellung 
einer Lippenprofildichtung gemaB der Erfindung, bei 


dem zuerst eine herkammliche Dichtschnur mit einer 
runden oder ellipsenfdrmigen AuBenkontur erzeugt 
wird und dann nachfolgend durch diese DQse Luft ge- 
blasen wird, um eine entsprechende Profilierung zu er- 
reichen. Beim erfindungsgemaBen Verfahren zum Her- 
stellen einer Zweilippenform kann somit auch mit her- 
kommlichen Vorrichtungen, d. h. mit einer herkommii- 
chen DQse gearbeitet werden. Nachfolgend ist hierbei 
lediglich, hier insbesondere Luft, durch die DQse zu bla- 
sen und dann die entsprechende Ausformung zu errei- 
chen. Der Grad der Ausformung ist natQrlich davon 
abhangig. wie hoch der Druck des Gases, hier der Luft, 
und die Strdmungsgeschwindigkeit sind. Auch ist es 
mdglich, anstatt Luft andere Gase — wie z. B. C0 2 — 

einzusetzen. .... 

Fig. 5b) zeigt eine Ausf Qhrungsform, bei der die Aus- 
formung der lippenprofilierung in einem Arbeitsgang 
mit einer im wesendichen zylindrischen DQse 3 erfolgt 
Hierzu wird eine DQse 3 eingesetzt, die eine innenlie- 
gende koaxiale Hulse 5 aufweist Zur Herstellung wird 
nun durch den AuBenmantel 4 der HQlse die entspre- 
chende Dichtmasse gefQhrt und gleichzeitig durch die 
innenliegende koaxiale HQlse 5 Luft hindurchgeleitet, 
um eine entsprechende Ausformung zu erzielen. Selbst- 
verstandlich ist es auch mdglich, eine derartige DQse so 
abzuwandeln, daB nicht eine innenliegende koaxiale 
HQlse, sondern zwei oder drei innenliegende koaxiale 
Hulsen verwendet werden, so daB dann eine entspre- 
chend grSBere Anzahl von Vertiefungen entsteht 

Fig. 6 zeigt unter a) die Herstellung einer erfindungs- 
gemaBen Dichtschnur, bei der zwei unterschiedliche 
Dichtungsmassen aufgebracht werden. Die hierzu not- 
wendige DQse 6 besteht aus einem zylindrischen Rohr 8 
und einer innenliegenden koaxialen HQlse 7, Auch hier 
wird wieder entsprechend der AusfQhrungsform nach 
Fig. 5b durch den fiuBeren Mantel in der zylindrischen 
DQse 7 die erste Dichtungsmasse gefQhrt, die dann die 
Grundmasse bildet und durch die innenliegende ko- 
axiale HQlse die zweite Dichtungsmasse. Dadurch ent- 
steht eine in Fig. 6c im Querschnitt dargestellte Dicht- 
schnur. Wenn es erforderlich sein sollte, die zweite 
Dichtungsmasse im Inneren der Grunddichtungsmasse 
1 anzuordnen, so muB hierzu lediglich der Uberstand 9 
der innenliegenden koaxialen HQlse entsprechend ver- 
findert werden, so daB dann auch die Masse in die 
Grundmasse 1 eingearbeitet werden kann. Selbstver- 
stfindlich muB zur Herstellung der Dichtschnur die Vis- 
kosit&t der entsprechenden Dichtmasse eingestellt wer- 
den. . . 

Fig. 7 zeigt die RotationsmOglichkeiten einer DQse 
10. Wie bereits eingangs bei der Schilderung des Stan- 
des der Technik ausgefGhrt, kommt es bei der Ausbil- 
dung einer geschlossenen Dichtschnur auf einem Bau- 
teil zu 360°-Wendungen, so daB dann auch Uberschnei- 
dungen der Lippenprofilierungen resultieren wQrden. 
ErfindungsgemaB wird dies dadurch geldst, daB eine 
DQse rotierbar ausgelegt ist, so daB durch entsprechen- 
de Drehung durch die XY-Achse an den Steilen, an 
denen eine 360°-Wendung erfolgt, eine einheithche 
Dichtschnur ohne Oberlappung resuliert 


PatentansprQche 

1. Dichuchnur aus einer elastischen und/oder ela- 
stisch-plastischen Dichtungsmasse, die Qber ein Ex- 
trusionsverfahren auf einem mit einem zweiten 
Bauteil verbindbaren ersten Bauteil aufgebracht 1st, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtschnur in 


DE 195 41 

7 

ihrer axialen Langsrichtung zumindest bereichs- 
weise im Querschnitt mindestens cine auf das zwei- 
te Bauteil weisende lippenfdrmige Erhebung auf- 
weist und/oder a us mindestens zwei unterschiedli- 
chen Dichtungsmassen mit verschiedenen elasti- 5 
schen oder elastisch-plastischen Eigenschaften be- 
steht 

2. Dichtschnur nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine bis drei nach auBen spitz verlau- 
fende Lippen vorhanden sind 10 

3. Dichtschnur nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine nach auBen spitz verlaufende 
Lippe vorhanden ist 

4. Dichtschnur nach mindestens einem der AnsprQ- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine bis is 
drei abgerundete Lippen vorhanden sind. 

5. Dichtschnur nach mindestens einem der Ansprii- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich- 
tungsmasse ausgewahlt ist aus Polysulfiden, Silico- 
nen, Polyacrylaten. Polyurethanen, Fluorelastome- 20 
ren oder deren Mischungen. 

6. Dichtschnur nach mindestens einem der AnsprO- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
schnur aus einer ersten Dichtungsmasse und einer 
im VerhSJtnis zur ersten Dichtungsmasse elasti- 25 
scheren und/oder elastisch-plastischeren zweiten 
Dichtungsmasse besteht, wobei die zweite Dich- 
tungsmasse auBenseitig, dL h, in Richtung des zwei- 
ten Bauteils weisend, zumindest bereichsweise an- 
geordnet ist ^ 

7. Dichtschnurnach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Dichtungsmasse eine Shore- 
Harte A von 60 bis 90 und die zweite Dichtungs- 
masse eine Shore-Hfirte A von 35 bis 70 hat 

8. Dichtschnur nach mindestens einem der AnsprQ- 35 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicht- 
schnur geschlossen ist 

9. Dichtschnur nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die StoBstellen abgeschragt sind 

10. Verfahren zum Herstellen einer Dichtschnur 40 
nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB mit einer entsprechend 
der gewQnschten lippenprofllierung ausgestalte- 
ten DQse gearbeitet wird 

11. Verfahren zur Herstellung einer Dichtschnur 45 
nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem ersten Schritt 
die Dichtungsmasse mittels einer DQse aufgebracht 
und dann nachfolgend durch Hindurchleiten eines 
Gases durch eine zweite DQse eine entsprechende 50 
Lippenprofilierung erzeugt wird 

12. Verfahren zur Herstellung einer Dichtschnur 
nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB mit einer DQse gearbei- . 
tet wird, die eine zusfctzliche koaxiale innenliegen- 55 
de zweite HQlse aufweist, wobei durch den auBeren 
DOsenraum die Dichtungsmasse und durch die in- 
nenliegende koaxiale HQlse ein Gas zur lippenpro- 
filierung hindurchgefQhrt wird 

13. Verfahren zur Herstellung einer Dichtschnur 60 
nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB mit einer DQse gearbei- 
tet wird, die eine zusatzliche koaxiale innenliegen- 

de zweite HQlse aufweist, wobei durch den auBeren 
DOsenraum die erste Dichtungsmasse und durch es 
die innenliegende koaxiale zweite HQlse die zweite 
.Dichtungsmasse gefOhrt wird 

14. Verfahren zur Herstellung einer Dichtschnur 
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nach mindestens einem der AnsprQche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die DQse um die 
Langsachse drehbar ist 

15. Verfahren zur Herstellung einer Dichtschnur 
nach mindestens einem der Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lippenprofilie- 
rung und/oder die Dichtungsmasse beim Auftrag 
einer Dichtschnur variiert werden. 
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